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ABSTRACT: 
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A pencil, in particular for cosmetic purposes, is made by casting a stick composition into a tubular 
body, which forms the shaft of the pencil and is preferably seamless, in such a way that a 
ready-to-use exposed stick point is formed during casting. The shaft may be of wood or plastics. 
In the case of a wooden shaft, a solid wooden rod of twice the shaft length may be bored out and SS 
otherwise worked and then separated along a central plane transverse to the axis of the rod to sf 1 - 
form a pair of shafts into which the stick composition can subsequently be cast. ^ 
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Pat ent-(Schutz-)Ansp ruche 



Inabe sonde re fur Kosmetikzwecke bestimmter Stift mit 
einer im Giessverf ahren hergestellten Mine, die von 
einem aus einem spitzbaren ( spanabhebend bearbeitba- 
ren) Verkstoff hergestellten Schaft feet umschlossen 
ist, wobei die Minenspitze freiliegt, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schaft durch einoanahtlosen Bohr- 
korper (2 1 ) gebildet und die Minenmasse unter Ausbil- 
dung der freiliegenden Minenspitze (12') in den Bohr- 
korper eingegosaen ist. 

Stift nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, dass 
das Ende der vorzugsweise kegelf ormige ausgebildeten 
Minenspitze kalottenf ormig abgerundet ist. 

Stift nach einem oder beiden der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangs- 
flache der Minenspitze (12') bundig in die Aussen- 
mantelflache des Schaftes ubergeht. 

Stift nach Anspruch 3 t dadurch gekennzeichnetf dass 
das der Minenspitze (12') benachbarte Ende des Schaf- 
tes (2 1 ) mit einer kegelstumpf f ormig aisgebildeten 
Aussenflache (9) in die Mantelflache der kuppenformi- 
gen Minenspitze einmundet* 

Stift nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass am Obergang vom 
Schaft (2 1 ) zur Minenspitze (12') an dieser eine klei- 
ne vorspringende Schulter (6) ausgebildet . ist, gegen 
welche die stumpfe ringformige Stirnflache des Schaf- 
tes anliegt, wobei die radiale Erstreckung der Schul- 
ter der Minenspitze der Breite der Stirnflache des 
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Schaftes entspricht. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Stiftes mit Holzschaft 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche , 
dadurch gekennzeichnet , dass zunachst ein der Lange 
und dem Aussenquerschnitt des Schaftes entsprechender 
Vollstab hergestellt, dieser ggf • auf seiner Aussenman- 
telflache bearbeitet und hiernach entsprechend der ge- 
wiinschten Minenstarke iiber seine ganze Lange ausgebohrt 
und an dem vorderen Ende aussenseitig in solcher Veise 
kegelstumpfformig abgedreht wird, dass beim spateren 
Einsetzen dieses Ende 8 in die fiir die Ausbildung der 
Minenspitze verwendete Giessforai ein der gewunschten 
Form der Minenspitze entsprechender Giessraum frei 
bleibt, sodann der Schaft mit seinem vorderen Ende in 
die Giessform eingesetzt und anschliessend die aufge- 
schmolzene Minenmasse vom riickwartigen Ende des Schaftes 
in dessen Bohrung eingefiillt wird. 

7. Abwandlung des Verfahrens nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zunachst ein der doppelten Lange 
des Schaftes entsprechender Vollstab hergestellt wird, 
wonach zur Vorbereitung der spateren Sitzflache der 
Endkappe mit dem Ziel, einen biindigen Obergang von 

der Aussenmantelflache der Kappe zur Aussenmantelf lache 
des St if t schaftes zu schaffen, zwecks Verringerung 
des Aussenquerschnitts des Schaftes im Mittelbereich 
des Stabes symmetrisch zu einer senkrecht zur Stab- 
langeachse verlaufenden Mittelebene eine Ringnut aus- 
gedreht und der Stab von beiden Enden her gleichmassig 
in solcher Weise ausgebohrt wird, dass im Bereich der 
Ringnut die Bohrung einen geringeren ^uerschnitt er- 
halt als im ubrigen Bereich und nach dem Abdrehen der 
Enden des Stabes dieser entlang der Mittelebene ge- 
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getrennt wird. 

Verfahren zur Herstellung eines Btiftes mit Kunststoff- 
schaft nach einemoder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zunachst 
ein der Lange und dem AussenquerBchnitt des Bchaftes 
entsprechendes Bohr mit einer derartigen kegelstumpf- 
formigen Aussenf lache an seinem vorderen Ende herge- 
stellt wird, dass beim spateren Einsetzen dieses Endes 
die fiir die Ausbildung der Minenspitze verwendete Giess- 
form ein der gewunschten Form der Minenspitze enteprechen- 
der Giessraum freibleibt, dass hiernach ggf. die Aussen- 
mantelflache des Rohres bearbeitet und anschliessend das 
Rohr mit seinem vorderen Ende in die Giessform einge- 
setzt und die aufgeschmolzene Minenmasse vom riickwartigen 
Ende des Rohres in dieses eingegossen wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
der Innenwandung des Schaftes eine Beschichtung gegen 
das Eindringen von Minenmasse in den Schaf t aufgebracht 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft einen insbesondere fur Kosmetikzwecke 
bestimmten Stift mit einer im Giessverf ahren hergestellten 
Mine* die von einem aus einem spitzbaren (spanabhebend be- 
arbeitbaren) Verkstoff , z.B. Holz Oder Kunststoff , herge- 
stellten Schaft fest umschlosaen ist, vobei die Minenspitze 
freiliegt. Weiterhin betrifft die Erf indung ein Verf ahren 
zur Her ate Hung eine 8 solchen Stiftes. 

Bekannte Kosmetikstif teder eingangs erwahnten Art be si tz en 
einen Holzschaft, in den eine vorgef ertigte Mine eingelegt 
ist. Pur das Einlegen der Mine wird der Bchaft aus zwei 
Langshalften zusammengesetzt , die miteinander verleimt wer- 
den. Auf diese Weise kann die Nine vor dem Zusammensetzen des 
Schaftes zwischen die Langshalften eingebracht werden. Die 
Herstellung der Langshalften des Stif tschaf tea und deren 
Verbindung miteinander unter Einschluss der vorgefertigten 
Mine ist von der Bleistif therstellung her hinlanglich be- 
kannt und braucht deshalb nicht weiter beschrieben zu wer- 
den (vgl. z.B. DAS 19 53 985). 

Die in dieser Weise hergestellten Stifte weisen eine fieihe 
von Nachteilen auf, die im wesentlichen durch das Herstel- 
lung sverf ahren bedingt sind. Da hierbei die Mine zunachst zur 
Ganze vom Schaft umschlossen wird, muss in einem gesonderten 
Arbeitsgang durch eine spanabhebende Bearbeitung deB einen 
Endes des Stiftkorpers die Mine freigelegt werden, damit der 
Stift gebrauchsfertig an den Endverbraucher geliefert werden 
kann. Die spanabhebende Bearbeitung hinterlasst riefenartige 
Spuren bzw. Bauhigkeiten auf der Minenspitze, die jedoch ge- 
rade bei Kosmetikstif ten, bei denen aus verstandlichen Griin- 
den eine besonders glatte Oberflache der Minenspitze erwiinscht 
ist, storen. Ein weiterer Gebrauchsnachteil der bekannten 
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Stifte ist darin zu sehen, dass zufolge der spanabhebenden 
Bearbeitung das Ende der Minenspitze kantig wird. Fur den 
Auftrag mit einem Kosmetikstif t ware jedoch ein abgerunde- 
tes ttinenende erwunscht. 

Im Zuge der spanabhebenden Bearbeitung des Stiftes zur Frei- 
legung der Minenspitze wird der Schaft endBeitig so ausge- 
scharft, dass die satte Anlage der verdunnten Schaf twandun g 
an der Mine verloren gehen kann. Vielfach tritt ein Aufbiegen 
des ausgescharften Schaf tendes auf f was fur das Aussehen des 
Stiftes nachteilig ist. Weiterhin ist zu beriicksichtigen, 
dass das fiir das endseitige Anspitzen des Schaftes verwen- 
dete Messer die Mine dynamisch belastet, so dass an die Festig- 
keit der Mine gewisse Mindedtanf orderungen zu stellen sind, 
was allerdings detn Bestreben^er Mine eine fur eine optimale 
Abgabe der Minensubstanz erforderliche (weiche bzw. plasti- 
sche) Konsistenz zu verleihen, entgegengerichtet ist. 

Weiterhin ist bei der Herstellung der bekannten Kosmetikstif te 
zu benicksichtigen, dass beim Aufbringen einer Beschriftung 
Oder eine s Dekors auf die Aussenflache des Stift mantels durch 
den bei den Auf t rags verfahren zur Anwendung kommenden, verbal t- 
nismassig hohen Druck die Struktur und damit die Festigkeit 
der Mine beeintrachtigt wird. Hiernach neigt die Mine beim 
Anspitzen zum Bruch. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass bei 
Kosmetikstif ten die Mine aus einer weichen, wachsartigen Mas- 
se besteht und ihre Festigkeit (Starrheit) beim Ubergang der 
Schmelze in die feste Phase durch den Abkiihlvorgang erlangt. 
Sie ist deshalb im besonderen Masse gegeniiber einer Kaltver- 
formung empfindlich. Eine solche Beeintrachtigung der rtinen- 
struktur fiihrt auch zu einer Verminderung der Abgabefahigkeit 
der Mine. 

Schliesslich fallt bei der Herstellung der bekannten Kosmetik- 
stifte mit aus einem spitzbaren Werkstoff bzw. Uolz bestehen- 
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den Schaft ein hygienischer Nachteil ins Gewicht. Die Mine ist 
namlich kaum Oder nur schwerlich ohne Kontarainierung herstellbar 
und in den Schaft einbringbar. 

Der Erfindung liegt hiernach die Aufgabe zugrunde, den eingangs 
erwahnten Stift mit einer im Giessverf ahren herstellbaren Mine 
und einera diese umschliessenden Schaft aus einem apanabhebend 
bearbeitbaren Material so weiterzuentwickeln, dass er hin- 
sichtlich seiner Gebrauchseigenschaf ten den praktischen Er- 
fordernissen besser und weitergehender Bechnung tragt als 
der bekannte Stift. Insbesondere ist die Erfindung auf eine 
Fortentwicklung und Verbesserung von Kosmetikstiften gerich- 
tet. 

Zur Losung der Erfindungsaufgabe schlagt die Erfindung zu- 
nachst vor, dass der Schaft des Stif tes durch einen naht- 
losen Bohrkorper gebildet und die Minenmasse unter Ausbil- 
dung der freiliegenden Minenspitze in den Bohrkorper eiage- 
gossen ist. Ein Anspitzen des Stif tschaf tes zweck Freile- 
gung der Minenspitze ist bei der Herstellung des erfindungs- 
gemassen Stif tes nicht mehr erforderlich,so dass auch die 
hiermit verbundenen, vorstehend beschriebenen Mangel in 
Fortfall kommen. Da bei dem erf indungsgemassen Stift die 
freiliegende Minenspitze im Giessverf ahren ausgefomrt wird, 
kann ihr bereits beim Giessen der Mine die gewiinschte Form 
verliehen werden. Auf diese Weise lasst sich auch die bei 
der Fertigung des bekannten Stiftes als Folge der Anspit- 
zung am Ende der Minenspitze auftretende Abflachung bzw. 
kantige Ausbildung vermeiden. Bei einer vorzugsweisen Aus- 
fiihrungsform der Erfindung ist das Ende der vorzugsweise 
kegelformig ausgebildeten Minenspitze kalottenformig abge- 
rundet, so dass eine glatte und verhaltnismassig grosse Auf- • 
tragsflache erhalten wird, was insbesondere fiir Lippenstif- 
te erwiinscht ist. 
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Durch eine entsprechende Abstimmung des Formengiessraumes, 
in welchem sich beim Gie8sen der Mine die Minenspitze bil- 
det und des an die Minenspitze anschliessenden und in den 
Formengiessraum eingefuhrten Endes des rohrfiSrmigen Schaft- 
korpers lasst sich erreichen, dass die Umf angsf lache der Mi- 
nenspitze bundig, d.h. glatt in die Mantelf lache dee Schaf- 
tes ubergeht. Zu diesem Zwecke kann das betreffende Ende des 
Schaftes rait einer kegelstumpf formig auegebildeten, sich 
also zur vorderen Stirnflache des Schaftes hin verjungenden 
Aussenf lache versehen sein, die stufenloe in die Mantel- 
f lache der kuppenforraigen Minenspitze einmiindet. 

Urn das bei den bekannten Stif ten vielfach beobachtete Auf- 
biegen des ausgescharf ten, also sehr diinn auslaufenden Schaft- 
endes zu vermeiden, ist es zweckmassig, am Ubergang vom 
Schaft zur Minenspitze an dieser eine kleine vorspringende 
Schulter auszubilden, gegen welche eine stumpfe, ringfor- 
mige Stirnflache des Schaftes anliegt, wobei die radiele 
Erstreckung der Schulter der Minenspitze der Breite der Stirn- 
flache des Schaftes entspricht. 

Der fiir die Herstellung des erfindungsgemassen Stiftes ver- 
wendete nahtlose Rohrkorper, der in der nachfolgend im 
einzelnen beschriebenen Weise hergestellt werden kann, be- 
steht beispielsweise aus Holz oder Kunststoff . Im letzteren 
Fall ist es zweckmassig, an der Innenseite des Kunststoff - 
Rohrkorpers achsparallele und/oder umfanglich verlaufende 
(ringformige) Rippen anzuformen, welche als aus der Rohr- 
innenseite herausragende Vorspriinge beim Eingiessen der Ml- 
nenmasse in diese eingebettet werden und dadurch nach der 
Verfestigung der Minenmasse verhindern, dass sich diese 
gegeniiber dem Rohrkorper radial und/oder axial verschieben * 
kann. Dies ist wegen der beim Anspitzen des Stiftes auf die 
Mine einwirkenden Krafte von Bedeutung. 



809845/0103 



s 

-6- 



2718957 



Das fur den Schaft des erf indungsgemassen lit if tes verwendete 
Uolz kann von der von der Bleistif therstellung her bekannten 
^ualitat (z.B. Zedernholz) sein. Wird anstelle von Holz ein 
Kunststoff verwendet, so muss dieser natiirlich mit einem 
Spitzer spanabhebend bearbeitbar sein. Als Beispiele fur der- 
artige Kunststoffe seien Polyvinylchorid, Polypropylen und 
Acrylnitril/Butadien/Polystyrol-Mischpolymerisate genannt. 

Durch den erf indungsgemassen Aufbau des Stif tes wird die Vor- 
aussetzung dafiir geschaffen, dass das zu seiner Herstellung 
angewandte und nachfolgend noch im einzelnen beschriebene 
Verfahren in solcher Weise durchgefiihrt werden kann, dass der 
Keimbefall der Mine wahrend der Herstellung des Stiftes auf 
ein Minimum reduziert werden kann und somit eine Kontaminie- 
rung weitgehend vermieden wird. 

Jenachdera, ob als Werkstoff fur den Schaft Holz Oder Kunst- 
stoff verwendet wird, konnen verschiedene Herstellungsvei^ 
fahren fur den Stif t zur Anwendung kommen. Nachfolgend wer- 
den zunachst zwei Herstellungsverf ahren fiir einen Stift mit 
Holzmantel beschrieben. 

Bei der ersten Ausfiihrungsf orm wird zunachst ein der Lange 
und dem Aussenquerschnitt des Schaftes entsprechender Voll- 
stab (Rundstab) in an sich bekannter Weise aus einem Holz- 
brett entsprechender Dicke hergestellt. Eine ggf. gewiinschte 
Bearbeitung der Aussenmantelf lache des Stiftschaf tes wird an 
diesem Vollstab vorgenommen. Dabei sollen unter der Bear- 
beitung der Aussenmantelf lache insbesondere all die Massnah- 
men (z.B* Polieren, Pragen) verstanden werden, bei denen ein 
radialer Druck auf den Vollstab ausgeubt wird, wie dies bei- 
spielsweise bei den bekannten Auftragsverf ahren fiir Dekore d6r 
Pall ist. Hiernach wird dann der Stab entsprechend der ge- 
wiinschten Minenstarke, die iiber die Lange des Stiftes variie- 
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ren kann, iiber seine ganze Liinge ausgebohrt. Sodann wird das 
vordere , d.h. der spateren Minenspitze benachbarte Ende des 
ausgebohrteiwtabes aussenseitig in solcher Weise kegelstumpf- 
formig abgedreht, dass beim spateren Einsetzen dieses Endes 
in die fur die Ausbildung der Minenspitze verwendete Giess- 
form ein der gewiinschten Form der Minenspitze entsprechender 
Giessraum verbleibt. Es ist natiirlich auch moglich, die Ab- 
drehung bereits an dem Vollstab, also vor der Ausbohrung vor- 
zunehmen. Der nunmehr bereits fertige Stiftmantel wird mit 
seinem vorderen Ende in eine Giessform eingesetzt und an- 
schliessend die auf geschmolzene Minenmasse von dem ruckwartigen 
offenen Ende des Schaftes in die Bohrung eingefullt, so dass 
sich in dem Formengiessraum die Minenspitze ausbilden kann 
und auch die Bohrung des Schaftes mit Minengiessmasse ausgefullt 
wird. Nach dem Erkalten der Minenmasse kann der Stift der 
Form entnommen und anschliessend der Fertigmontage zugefiihrt 
werden, bei der auf das ruckwartige Ende des Stiftes eine End- 
kappe fest aufgesetzt und auf das vordere Ende eine Schoner- 
kappe aufgesteckt wird. 

Im Hinblick auf die Anbringung einer festsitzenden Endkappe 
auf dem Stift kann es zweckmassig sein, das vorerwahnte Ver- 
fahren so abzuwandeln, dass zunachst ein der doppelten Lange 
des Schaftes entsprechender Vollstab hergestellt wird, wonach 
dann zur Vorbereitung der spateren Sitzflache der Endkappe 
mit dem Ziel einen bundigen Qbergang von der Aussenmantelf la- 
che der Kappe zur Aussenmantelf lache des Stif tschaf tes zu 
schaffen, zwecksVerringerung des Aussenquerschnitts des 
Schaftes im Mittelbereich des Stabes symmetrisch zu einer senk- 
recht zur Stablangsachse verlaufenden Mittelebene eine Hing- 
nut ausgedreht und der Stab von beiden Enden her gleichmassig 
in solcher Weise ausgebohrt wird, dass im Bereich der Ring- 
nut die Bohrung einen geringeren ^uerschnitt erhalt als im 
iibrigen Bereich und nach dem Abdrehen der Enden des Stabes 
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ciieser entlaiig der Mittelebene getrennt wird. Im ubrigen wird 
entsprechend verfahren wie bei dem zuvor beschriebenen Ver- 
fahren, das von vorneherein von einem Rundstab ausgeht, des- 
sen Lange derjenigen des Stif tschaf tes entspricht. Dies gilt 
vor allem fiir das Giessen der Nine. 

Fiir den Fertigungstechniker ist ohne weiteres ersichtlich, 
dass die Reihenfolge einzelner Bearbeitungsvorgange variie- 
ren kann. So lassen sich der Dekor auf der Aussenmantelf lache 
des Stabes, die vorerwahnte Ringnut und die endseitige kegel- 
stumpf fbrmige Abdrehung des Stabes vor Oder nach der An- 
bringung der Bohrung oder vor oder nach der Trennung des 
Stabes anbringen. Am zweckmassigsten erscheint Jedoch, die 
Bearbeitung der Aussenmantelf lache des Stabes bereits vor 
dessen Ausbohrung vorzunehmen. Der Stab besitzt dann noch 
eine grossere FeBtigkeit als nach der Ausbohrung und vermag 
damit auch im Zuge der Bearbeitung auftretende Druck^inwirkungen 
besser aufzunehmen als ein Hohlstab. 

Die Endflachen der bei dem vorstehend beschriebenen abgewan- 
delten Verfahren an dem Stab erzeugten Ringnut bilden spater, 
d.h. nach der Trennung des Stabes auf der Aussenmantelf lache 
des Schaftes eine Schulter, gegen welche die Stirnflache der 
auf das ruckwartige Schaftende aufgesteckten Endkappe zur An- 
lage kommt. 

Fiir den Fall, dass der Stif tschaf t aus Kunststoff besteht, 
kann in der Weise vorgegangen werden, dass zunachst ein der 
Lange und dem Aussenquerschnitt des Schaftes entsprechendes 
Rohr mit einer derartigen kegelstumpf formigen Aussenflache 
an dem vorderen, d.h. der Minenspitze benachbarten Ende her- 
gestellt wird, dass beim spateren Einaetzen dieses Endes in ' 
die fiir die Ausbildung der Minenspitze verwendete Giessform 
ein der gewiinschten Form der Minenspitze entsprechender Giess- 



809845/0103 



1Z 



2718957 



raum freibleibt, dass hiernach ggf. die Aussenmantelflache 
des Hohres bearbeitet und anschliessend das Bohr mit seinem 
vorderen Ende in die Giessform eingesetzt und anschlieesend 
die aufgeschmolzene Minenmasse vom riickwartigen Ende des Boh- 
res exngegossen wird. Selbstveratandlich konnen hierbei fur 
das Aufstecken einer Endkappe entsprechende Massnahmen getrof- 
fen werd-n, wie bei dem oben beschriebenen Verfahren, das 
von einem Holzstab ausgeht. Die Verringerung des Aussenquer- 
schnitts des Stif tschaftes wiirde allerdings bereits bei der 
Herstellung des Kunststoffrohres, die nach den bekannten Kunst- 
stoffverarbeitungsverfahren erfolgt, durch entsprechende Form- 
gebung des Rohres beriicksichtigt werden. Im allgemeinen wird 
das Bohr fur die Herstellung des Stif tschaftes im Spritzgiess- 
verfahren hergestellt werden. 

Ob nun nach den vorstehend beschriebenen Verfahren ein Stift- 
mantel aus Holz oder Kunststoff hergestellt wird, so ergibt 
fiich bei ihnen der Vorteil, dass wahrend der einzelnen Perti- 
Bungs- und Bearbeitungsgange fiir den Stiftschaft die Mine 
keine Beeintrachtigung erleiden kann, weil sie erst in den 
bchaft eingebracht bzw. in diesem erzeugt wird, nachdem der 
Schaft des Stiftes fertiggestellt wird. Damit wird der der 
bekannten Stif therstellung anhaftende Nachteil ausgeraumt, 
dass d le gegen Kaltverformung verhaltnismassig empfindliche 
Minenmasse durch auf den Stiftschaft wahrend dessen Bearbei- 
tung einwirkender Krafte (DrUcke) in Mitleidenschaf t gezogen 
wird. Em weiterer mit der Erfindung erreichbarer Vorteil ist 
dann zu sehen, dass sie die Vorraussetzungen fiir eine bak- 
terienfreie ?ertigung von Kosmentikstiften schtfTt. 

Vor dem Eingiessen der Minenmasse in den Hohlschaft kann es 
zweckmassig sein, die Wandung der Bohrung mit einer fettbe- 
standigen dunnen Isolierschicht, z.B. einer wacheabweisenden 
Lackxerung, auszukleiden, damit Bestandteile der Minenmasse 
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nicht in den Schaft emigrieren konnen. Dies ist vor allem 
bei der Verwendung eines aus Holz beatehenden Hdlschaftes 
von Bedeutung. 

Die Erfindung kann fur die Herstellung von Kosmetikstif ten 
wie Lippenatifte, Lidachattenstif te , Augenbrauenstif te und 
Rougeauftragaatifte Anwendung finden. Es bieten sich auch 
dem Koametikbereich naheatehende Anwendungamoglichkeiten an, 
so z.B. die Herstellung von Parfumatiften, Deaodorantstif ten 
und Kuhlatiften. Die Erfindung hat Jedoch auch fur die 
Heratellung von ausaerhalb dea Koamentikbereichs liegenden 
Minenatiften Bedeutung. Ala Beiapiel hierfur aeien Klebeetifte 
genannt, alao Stifte, bei denen die Mine eine Klebatof fmaaae 
beim Auftrag abgibt. 

Die Erfindung wird nachstehend nochmala unter Bezugnahme 
auf die Zeichnung erlautert. Die Figuren 1 bia 8 veran- 
achaulichen die in der Reihenfolge der Figuren aufeinander- 
folgenden Arbeitsachritte, die bei der Heratellung einea 
erfindungagemaaaen Stiftea durchgefuhrt werden konnen. 

Soil ein Stift oit einem aua Holz beatehenden Schaft gefer- 
tigt werden, dann konnen aua dem in Figur 1 gezeigten Holz- 
brett 1 nach aua der Hoi zverarbeitung bekannten Bearbeitungs- 
verfahren Vollrundatabe 2 entaprechend Figur 2 hergeatellt 
werden. Bevor nun diese Stabe von ihren Enden her auagebohrt 
werden (vgl. Figur 3) kann die Umfangaf lache der Rundatabe 2 
bearbeitet, z.B. poliert, gepragt Oder bedruckt werden, wo- 
bei sich im einzelnen die Oberf lachenbearbeitung nach dem 
fur den fertigen Stift gewunschten Ausaehen der Mantelflache 
des Schaftes richtet. 

Das in der Zeichnung in den Figuren 1 bis 4 veranschaulichte 



809845/0 1 03 



2718957 



Verfahren geht von einer Lange der Rundstabe 2 aus, die der 
doppelten Schaftlange des herzustellenden Stiftes entspricht. 

Die Rundstabe werden nach der Oberf lachenbearbeitung von 
ihren £nden her ausgebohrt, wobei nach dem Ausfuhrungsbei- 
spiel in der Zeichnung sich an die von den Stabenden aus- 
gehenden Bohrungsabschnitte^ 3'i 3" ein Bohrungsabschnitt 3" 1 
mit einem gegeniiber den Abschnitten 3', 3" verringerten 
Ourchmesser anschliesst. Der Grund hierfiir ergibt sich aus 
Figur 4, wonach der bei dem Arbeitsschritt gemass Pigur 3 
erhaltene Hohlstab im Mittelbereich durch Abdrehen mit einer 
Ringnut 4 versehen wird, die ihrerseits in ihrer Mitte eine 
kerbahnliche Ausdrehung 5 aufweist, welche die Trennung des 
Hohlstabes 2 in zwei Teile entsprechend Figur 5 erleichtert. 
Durch die Absetzung der sich iiber die gesamte Lange des 
Hohlstabes 2 erstreckenden Bohrung mit dem einen verringerten 
Durchmesser aufweisenden Mittelbereich 3" ' bleibt trotz 
der Ausdrehungen 4 und 5 eine fur die gewiinschte Pestigkeit 
in diesem Bereich ausreichende Wandungsstarke erhalten* 

Die Ausdrehung des Hohlschaftes 2 (iber die Nut 4 fiihrt nach 
der Trennung im Bereich der Ausdrehung 5 bji den hierbei er- 
haltenen Hohlkorperteilen 2 1 zur Ausbildung einer Schulter 
7» gegen welche die in einem spateren Arbeitsgang auf das 
ruckwartige Ende des Teils 2' aufgesetzte Zierkappe 8 zur 
Anlage kommt, wobei die Aussenmantelf lache dieser Kappe 
stufenlos in die Aussenmantelf lache des den Bohrungsabschnitt >'bzu 
3" aufweisenden Teils des Hohlkorpers 2 1 iibergeht (vgl. Pi- 
gur 7). 

Vor der Trennung des in Pigur 4 dargestellten Hohlstabes 2 
werden dessen Enden in solcher Weise bearbeitet, z.B. durch' 
Anfrasen, dass sich die kegelstumpf formig ausgebildeten End- 
abschnitte 9 ergeben. Die Figur 6 macht deutlich, dass die 
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Verjiingung der Endabschnitte 9 abgestimmt ist auf die Aus- 
bildung der Giessform 10 und zwar in solcher Weise, dass 
zwischen dem Ende des in die Giessform eingefiihrten Rohr- 
korpers 2' und dem die Form nach unten verschliessenden 
Auswerfer 11 ein Giessraum fiir die Ausbildung einer frei- 
liegenden, also von dem Teil 2' nicht bedeckten Spitze 12* 
der insgesamt mit 12 bezeichneten Mine verbleibt. 

Erwahnt sei noch, dass vor der Trennung des Hundstabes 2 
dessen Innenwandung noch mit einer Beschichtung (Isolierung), 
z.B. aus einem wachsabweisenden Lack, versehen werden kann, 
damit die spater in den Rohrkorper 2' eingebrachte Masse 
der Mine 12 nicht in die Wandung des Rohrkorpers eindringen 
kann. 

Soil der Schaft des erf indungsgemassen Minenstiftes aus ei- 
nem anspitzbaren Kunststoff bestehen, dann entfallen 
natiirlich die Arbeitsgange entsprechend den Figuren 1 und 4 
und es wird sogleich ein der Ausbildung gemass Figur 5 ent- 
sprechender Rohrkorper nach einem der hierfiir iiblichen Kunst- 
stoff verarbeitungsverfahren (z.B. Spritzgiessverfahren) 



hergestellt. Hinsichtlich^der Arbeitsschritte gemass den Fi- 
guren S bis 8 besteht somit kein Unterschied zwischen der 
Herstellung eines Stiftes mit einem Holz- Oder Kunststoff- 
schaft. 

Der den Stiftschaft bildende Rohrkorper 2* wird wie aus Figur 
6 ersichtlich in die Giessform 10 eingesetzt, wonach d ann 
in das aus der Form herausragende riickwartige Ende des Rohr- 
korpers die fliissige, d.h. aufgeschmolzene Masse zur Bil- 
dung der Mine 12 eingegossen wird. Dabei ist es nicht unbe- 
dingt erforderlich den gesamten Innenraum des Schaftes 2' 
mit der Minenmasse auszufullen. Der Fiillstand wird sich 
danach richten, iiber welche Lange der Verbraucher erwartungs- 
gemass den Stift anspitzen wird. 
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Nach der Abkiihlung und Verfestigung der Minenmasse wird de 
Stift vermittels des Auswerfers 11 aus der Form 10 auage- 
stossen. 



Hiemach wird dann auf das ruckwartige Ende die Zierkappe 
8 und auf das vordere Ende die Schonerkappe 13 aufgesteckt 
(vgl. Figuren 7 und 8). 

Durch eine entsprechende Ausbildung des Giessraums fur die 
Bildung der Minenspitze 12 1 lasst sich deren Form dem 
Charakter bzw. der Verwendung des Stiftes entsprechend an- 
passen. 



809845/0103 



L e e r s e i \ e 



2718957 



Nummer: 
Int. CI.*: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



2718957 
A4SD 40/20 

28. April 1977 
9. November 1978 




Lu 



ch 
iZ 



809845/0103 



2718957 




809845/0103 



This Page is inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images- within this^ document are accurate representations of the 

original documents submitted by the applicant. 

*> . 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

^^LACKBORDERS 

' IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
ADED TEXT OR DRAWING 
BLURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 
"^SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERJBNCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALrTY 
O OTHER: ' : 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 




